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Beschretbung 

Verfahren zum Herstellen eines Druckerzeugnisses, Weiterverarbeltungsvorrichtung 
sowie Anlage zum Herstellen von Druckprodukten 

Die Erfindung betrifft eln Verfahren zum Herstellen eines Druckerzeugnisses, eine 
Weiterverarbeitungsvorrichtung sowie eine Anlage zum Herstellen von Druckprodukten 
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1, 3 Oder 4. 

Die DE 43 25 725 C2 zeigt eine Rollenrotationsdruckmaschine mit Warmlufttrockner und 
Kuhiwalzen, bei der die Bahn nach dem Bedrucken wieder aufgerollt wird. 

i 

Die DE 1 98 37 1 17 A1 beschreibt ein Verfahren zur Hersteliung von Zeitungen, wobei mit 
Redaktionsinhalt und Beilageninhalt bedruckte Bahnen auf zugehdrige Rollen 
aufgewickelt werden. Die fur eine komplette Zeitung erforderlichen Rollen werden dann 
wieder abgeroJlt, zusammengefuhrt und langsgefalzt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines 
Druckerzeugnisses, eine Weiterverarbeitungsvorrichtung sowie eine Anlage zum 
Herstellen von Druckprodukten zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale des Anspruchs 1 , 3 oder 4 ge!6st. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren ein sehr hones MaB an Produktionsflexibilitat erreicht wird. 
Zum einen erlaubt es das Verfahren, vollig ohne Rucksicht auf die Arbeitsgeschwindigkeit 
der Vereinzelungsvorrichtung die in der Rollendruckmaschine erreichbare 
Verarbeitungsgeschwindigkeit zu 100 % auszunutzen. Auch ist es mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren sehr einfach, Druckerzeugnisse herzustellen, die aus 
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unterschiedlichen Teilen zusammengefugt werden, von denen z.B. einer in hoher Auflage 
hergestellt sein kann und willkflrlich mit wenigstens einem zweiten Teil kombiniert werden 
kann, von dem unterschiedliche Fassungen mit jeweils geringerer Auflage produziert 
werden. 

Eine Druckanlage fur den Zeitungs- oder Akzidenzdruck ist unterteilt in einerseits eine 
Rollendruckmaschine mit einem Abroller und einer oder mehreren Druckeinheften zum 
Bedrucken einer durch den Abroiler von einer Rolle abgerollten Bahn und einen 
Wiederaufroller zum Aufrollen der Bahn nach Durchgang durch die Druckeinheiten und 
andererseits eine Vereinzelungseinrichtung, bei der ein Abroller unmittelbar mit dem 
Eingang einer Baugruppe verbunden ist. Eine in der Rollendruckmaschine bedruckte 
Bahn wird als Rolle der Vereinzelungseinrichtung zugefuhrt. Das Bedrucken der Bahn und 
das Vereinzeln werden so voneinander unabhangig; sie konnen zu unterschiedlichen 
Zeiten, an unterschiedlichen Orten und/oder mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten 
stattfinden. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
Folgenden nSher beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Rollendruckmaschine gemaB der 
Erfindung; 

Fig. 2 eine Seitenansicht einer Vereinzelungsvorrichtung gemaB der Erfindung; und 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Vereinzelungsvorrichtung. 

Die erste Baugruppe der Druckmaschine aus Fig. 1 ist ein Abroller 01, hier ein 
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Rollenwechsler 01, zu dem zu bedruckende Mateiialrollen 02, insbesondere Papierroilen 
02, mlt Hilfe von Transportwagen 03 befordert werden, die auf unter dem Boden einer 
Halle, in der die Druckmaschine aufgestellt ist, verlegten Schienen laufen. Die von dem 
Abroller 01 abgegebene Materialbahn 04, insbesondere Papierbahn 04, durchlauft als 
erstes ein Einzugwerk 06, dessen Aufgabe es ist, die Bahn 04 mit einer wohl definierten, 
uber die Breite der Bahn 04 hinweg gleichen und ze'rtiich unveranderlichen Spannung 
nachfolgenden Verarbeitungsbaugruppen zuzufuhren. 

Bei diesen nachfolgenden Baugruppen handelt es sich zunachst um eine Mehrzahl von 
Druckeinheiten 07, von denen jede Vorder- und RQckseite der Bahn 04 mit einer Farbe 
bedruckt. Die schematische Darstellung der Fig. 1 zeigt Offset-Druckeinheiten, doch 
kommen auch andere Drucktechniken in Betracht. Die Druckmaschine ist als Zeitungs- 
(d. h. z. B. mehrere Druckplatten sind in axialer Richtung des Formzyiinders 
nebeneinander angeordnet) oder Akzidenzdruckmaschine (d. h. z. B. eine einzige 
Druckplatte ist in axialer Richtung des Formzyiinders angeordnet) ausgebiidet. Es sind 
insgesamt funf Druckeinheiten 07 fur vier Druckfarben und Schwarz vorgesehen, von 
denen nicht alle In der Figur gezeigt sind. 

Im Anschluss an die Druckeinheiten 07 durchlauft die Papierbahn 04 einen Trockner 08, 
zum Trocknen der frisch auf die Bahn 04 gedruckten Farben. Die heiB aus dem Trockner 
08 austretende Papierbahn 04 ist durch eine Kuhlwalzenanordnung 09 gefuhrt 

Der Trockner 08 und die Kuhlwalzenanordnung 09 sind insbesondere dann erforderlich, 
wenn die Druckmaschine (unter anderem) fur den Akzidenzdruck auf gestrichenem Papier 
mit geringem Saugvermogen eingesetzt werden soil; wenn die Druckmaschine nur fur den 
Zeitungsdruck vorgesehen ist, bei dem im Allgemeinen saugfahige Papiere zum Einsatz 
kommen, kann der Trockner 08 auch entfallen. 

Die letzte Baugruppe der Druckmaschine bildet ein Aufroller 1 1 , auf der die fertig 
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bearbeltete Bahn 04 wieder zu einer Rolle 12 aufgewickelt wird. 

Da sich bei dieser Druckmaschine keine Querschneid- und -faJzeinrichtungen auf dem 
Weg der Papierbahn 04 befinden, entfallt ein wichtiger begrenzender Faktor fur die 
Bahnlaufgeschwindigkeit, mrtder die Druckmaschine betrieben werden kann, und hohe 
Produktionsgeschwindigkeiten sind errefchbar. 

Immer wenn das Fassungsvermogen des Aufrollers 1 1 erschopft oder ein Druckauftrag 
abgeschlossen ist, wird die wieder aufgewickefte Rolie 12 vom Aufroller 1 1 abgenommen 
und abtransportiert und somtt mehrere bedruckte Rollen 12 erzeugt. Vorzugsweise 
werden diese mit einer einzigen Druckmaschine erzeugt. Es ist aber in einer anderen . 
Variante moglich, zur Erzeugung bedruckte Rollen mehrerer Druckmaschinen zu 
verwenden. 

Die bedruckten Rollen 12 werden an der in den Fig. 2 und 3 dargestellten 
Vereinzelungsvorrichtung weiterverarbeitet. Diese umfasst als erste Baueinheit 
wenigstens einen Abroller 13, der mit dem Abroller 01 aus Fig. 1 baugleich sein kann. Bel 
dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 und 3 sind zwei Abroller 1 3a und 1 3b vorhanden; je 
nach Seitenzahl des herzustellenden Druckerzeugnisses kommen auch groBere Zahlen 
von Abrollern 13 an einer Vereinzelungsvorrichtung in Betracht. 

Die Bahnlaufrichtung der Rollenwechsler 01 der Rollendruckmaschine und der 
Rollenwechsler 13a; 13b der Weiterverarbeitungsvorrichtung verlauft parallel. 

Diese Abroller 13a; 13b werden jeweils mit zuvor in der Druckmaschine bedruckten 
Bahnrollen 12a; 12b beschickt Dabei kann es sich bei den in der 
Vereinzelungsvorrichtung gieichzeitig verarbeiteten Bahnrollen 12a; 12b um Rollen 12 
handeln, die auf der Druckmaschine der Fig. 1 zu verschiedenen Zeiten entstanden sind. 
D.h., anders als bei einer herkdmmlichen zusammenhangenden Druckanlage, bei denen 
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in verschiedenen Druckeinheiten gleichzeitig bedruckte Bahnen zusammengefuhrt und 
gemeinsam einer Vereinzelungsvorrichtung zugefuhrt werden, genugt hier (UmrOstzeiten 
nicht mitgerechnet) eine Fordergeschwindigkeit der Bahnen in der 
Vereinzelungsvorrichtung, die nur halb so groB ist wie die Fordergeschwindigkeit in der 
Druckmaschine, um deren gesamte Produktion zu vereinzeln. Unter einem anderen 
Gesichtspunkt betrachtet, ermoglicht es die Unterteiiung in Druckmaschine und 
Verarbeitungseinrichtung, aus mehreren bedruckten Bahnen zusammengefugte 
Druckerzeugnisse herzustellen, ohne dass fur jede dieser Bahnen gleichzeitig 
Druckeinheiten zur Verfugung stehen mussen. Es liegt auf der Hand, dass auf diese 
Weise eine sehr flexible Produktion bei geringen Investitionskosten moglich ist 

Den Abrollern 13a; 13b sind jeweiis Einzugwerke 14a; 14b nachgeschaltet, die baugleich 
mit dem Einzugwerk 06 der Druckmaschine sein konnen. Die im Einzugwerk 14a bzw. 
14b spannungsgeregelten bedruckten Bahnen 16a; 16b werden einem Oberbau 17 
zugefuhrt, an dessen Eingang rotierende Messer 18a; 18b sie langs in mehrere 
Teilbahnen 19a; 19b auftrennen. Man erkennt, dass beim Beispie! der Fig. 2 die Bahn 16a 
In zwei Teilbahnen 19a und die Bahn 16b in drei Teilbahnen 19b zerlegt wird, deren Breite 
bei einer angenommenen Breite der ursprunglichen Bahnen 1 6a; 1 6b von vier Seiten z.B. 
2,2 und 2,1 ,1 Seiten betragen konnen. Eine Seite entspricht z. B. jeweiis einer 
Zeitungsseite. Eine Wendestangenanordnung 21 dient zum Mischen der Teilbahnen 19a; 
19b. 

Die in der Wendestangenanordnung 21 gemischten Teilbahnen 1 9a; 1 9b werden auf zwei 
Falzapparate 22; 23 verteilt, von denen der eine, wie am besten in der Draufsicht der Fig. 
3 zu erkennen, mit einem auf die ungeschnittenen ursprunglichen bedruckten Bahnen 
16a; 16b zentrierten, sich uber die gesamte Bahnbreite erstreckenden Falztrichter 24 
ausgerustet ist und der zweite Falzapparat 23 zwei Falztrichter 26 mit der Halfte der 
Breite des Falztrichters 24 aufweist, die jeweiis auf die durch mittiges Langsteilen der 
Bahn 16a oder 16b entstehenden Teilbahnen 19a; 19b zentriert sind. In den 
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Falzapparaten 22; 23 senile Blich werden die Teilbahnen durch Querschneiden und 
Querfalzen zu den fertigen Druckerzeugnissen zusammengefugt und auf einem 
Forderband 27 ausgelegt. 

Parallel zu den Falzapparaten 22; 23 1st in der Figur noch ein Bogenausleger 28 
gezeigt, dem eine Bahn oder Teilbahn zugefuhrt werden kann, urn sie darin quer zu 
schneiden und in Form etnzelner ungefalzter Bogen auf einen Stapel 29 auszulegen. 

Im Allgemeinen wlrd man die Druckmaschine der Fig. 1 und die 

Vereinzelungsvorrichtung der Rg. 2 und 3 in enger raumlicher Nachbarschaft aufstelien, 
urn die Transportwege der bedruckten Rollen 12 vom Aufroller 1 1 der Druckmaschine zu 
den Abroliern 13a; 13b der Vereinzelungsvorrichtung kurz zu halten. 
Roliendruckmaschine und Weiterverarbeltungsvorrichtung sind z. B. in einem 
gemeinsamen Gebaude angeordnet. Notwendig ist dies jedoch nicht So ist es z.B. 
denkbar, bedruckte Rollen von Druckereien an unterschiedlichen Standorten zur 
Vereinzelung an einen zentralen Standort zu liefern, urn dort die Vereinzelung 
durchzufuhren. So ist es moglich, unterschiedliche Teile eines einheitlichen 
Druckauftrags an unterschiedlichen Standorten drucken zu lassen und erst am zentralen 
Standort der Vereinzelungsvorrichtung zu dem fertigen Druckerzeugnis 
zusammenzufugen. Dies erlaubt es mehreren Druckereien, ihre Kapazitat zu poolen, urn 
Auftrage zu erledigen, die die Kapazitat einer einzelnen von ihnen ubersteigen, oder 
freie Restkapazitaten durch Obernahme von Teilauflragen zu nutzen und so einen 
hohen Ausnutzungsgrad ihrer Maschinen zu erreichen. 

Umgekehrt ist es auch denkbar, Druckerzeugnisse, die wie viele Tageszeitungen aus 
einem Oberregional einheitlichen Teil und regional spezifischen Teilen bestehen, flexibel 
zu fertigen, indem der uberregionale Teil an einem Standort in hoher Auflage gedruckt 
wird, wahrend die Lokalteile jewells an unterschiedlichen Standorten in kleinerer Auflage 
gedruckt werden, die Rollen mit dem Oberregionalen Teil an die verschiedenen 
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Standorte zu verteilen und sie dort mit den Regionalteilen zusammenzufugen und zu 
vereinzeln. 

Die in Fig. 2 und 3 gezeigte Konfiguration der Vereinzelungsvorrichtung erlaubt die 
Produktion von bis zu 32-seitigen Druckerzeugnissen, wenn zwei jeweils mit einer 16- 
Seiten-Druckmaschine bedruckte Rollen 16a; 1 6b zusammengefugt und vereinzelt 
werden. Selbstverstandiich konnte die Zahl der Abroiler und damit die Zahl der 
gleichzeitig verarbertbaren bedruckten Rollen ohne weiteres vergroSert werden, um z.B. 
48- Oder 64-seitige Produkte (aus drei bzw. vier Bahnen) herzustellen. 

Das Bedrucken der Bahn und das Vereinzeln in einzelne Druckerzeugnisse werden durch 
die Erfindung voneinander unabhangig; sie konnen zu unterschiedlichen Zeiten, an 
unterschiedlichen Orten und/oder mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten stattfinden. 

Die Weiterverarbeitungsiinie kann z. B. durch Lackierwerke, Perforierwerke, Stauwerke, 
Karenktebesysteme, Leimungen, sowie variable Tiefdruck-Falzapparate erganzt werden. 
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Bezugszeichenliste 

01 Abroller, Rollenwechsler 

02 Rolle, Materialrolle, Papierrolle 

03 Transportwagen 

04 Bahn, Materiaibahn, Papierbahn 

05 - 

06 Einzugwerk 

07 Druckeinhe'rten 

08 Trockner 

09 Kuhlwalzenanordnung 

10 - 

1 1 Auf roller, Wiederauf roller 

12 Rolle (a, b), Bahnrolle 

13 Abroller (a, b) 

14 Einzugwerk (a, b) 

15 - 

1 6 Bahn (a, b), Materiaibahn 

17 Oberbau 

1 8 Messer (a, b) 

19 Teil.bahnen (a, b) 

20 - 

21 Wendestangenanordnung 

22 Falzapparat 

23 Falzapparat 

24 Falztrichter 

25 - 

26 Falztrichter 

27 Forderband 
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28 Bogenausleger 

29 Stapel 
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Anspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Druckerzeugnisses, mit den Schritten: 

a) Abwickeln einer Materialbahn (04) von einer ersten Rolle (02); 

b) Bedrucken der Materialbahn (04) 

c) Aufwickeln der bedruckten Materialbahn (04) zu einer neuen Rolle (12); 

d) Abwickeln einer ersten bedruckten Materialbahn (1 6a) von einer Rolle (1 2a); 

e) Abwickeln einer zweiten bedruckten Materialbahn (1 6b) von einer weiteren 
Rolle (12b); 

f) Zusammenfuhren der beiden Materialbahnen (1 6a; 1 6b) in einem Oberbau (1 7); 

g) Trennen der Materialbahnen (1 6a; 1 6b) jeweils in mehrere Teilbahnen (1 9a; 
19b); 

h) Mischen der Teilbahnen (19a; 1 9b) mittels einer Wendestangenanordnung (21); 
I) Langsfalzen der gemischten Teilbahnen (1 9a; 1 9b); 

j) Querschneiden und Querfalzen der Teilbahnen (19a; 19b); 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Schritte a) bis c) mit 
einer hoheren Geschwindigkeit der Materialbahn (04) durchgefuhrt werden als die 
Schritte d) bisj). 

3. Weiterverarbeitungsvorrichtung einer Rollendruckmaschine mit folgenden 
Merkmalen: 

a) mehrere Roilenwechsler (13a; 13b) zum Abrollen bedruckter Materialbahnen 
(16a; 16b) sind angeordnet; 

b) jedem Roilenwechsler ist ein Einzugswerk (14a; 14b) nachgeordnet; 

c) unmittelbar nach den Einzugswerken ist eine Langsschneideinrichtung (18a; 
18b) zum Schneiden der Materialbahnen (16a; 16b) in Teilmaterialbahnen (19a; 
19b) angeordnet; 

d) nach der Langsschneideinrichtung (18a; 18b) ist elne Wendestangenanordnung 
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(21) vorgesehen; 

e) nach der Wendestangenanordnung (21) ist mindestens ein Falztrichter (24; 26), 
eine Querschneideinrichtung und mindestens ein Querfalzapparat (22; 23) 
angeordnet 

4. Anlage zum Herstellen von Druckprodukten mit folgenden Merkmalen: 

a) eine Rollenrotationsdruckmaschine mit einem Rolienwechsler (01), mehreren 
Druckeinheiten (07) und einem Wiederaufroller (11) ist angeordnet; 

b) eine Weiterverarbeitungsaniage mit mindestens einem Rolienwechsler (13a; 
13b), einem Oberbau (17), mindestens einem Falztrichter (24; 26) zum 
Langsfalzen und mindestens einem Falzapparat (22; 23) zum Querfalzen ist 
angeordnet; 

c) Rollendruckmaschine und Weiterverarbeitungsvorrichtung sind in einem 
gemeinsamen Gebaude angeordnet 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3 
Oder Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Materialbahn 
(16a) in zwei Teilbahnen (19a) getrennt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3 
Oder Anlage Inach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Materialbahn 
(16b) in drei Teilbahnen (19a) getrennt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3 
oder Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei Teilbahnen 
(19a) jeweils eine Breite von zwei Seiten aufweisen. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3 
Oder Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die drei Teilbahnen 
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(1 9b) eine Brette von zwei Seiten und die beiden anderen Teilbahnen (1 9b) jeweils 
eine Brette von einer Seite aufweisen. 

9. Verfahren oder Weiterveraitoeitungsvorrichtung nach Anspruch 5 Oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Seite jeweils einer Zeitungsseite entspricht. 

1 0. Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3 oder Anlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Roilendruckmaschine und die 
Weiterverarbeitungsvorrichtung nebeneinander angeordnet sind. 

1 1 . Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3 Oder Anlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Bahnlaufrichtung der Rollenwechsler (01) der 
Roilendruckmaschine und der Rollenwechsler (13a; 13b) der 
Weiterverarbeitungsvorrichtung parallel verlauft. 

12. Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3 oder Anlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Roilendruckmaschine an einem Weg der Bahn 
(04) von den Druckeinheiten (07) zum Wiederaufroller (11) einen Trockner (08) 
aufweist. 

1 3. Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3 oder Anlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Roilendruckmaschine an einem Weg der Bahn 
(04) von den Druckeinheiten (07) zum Wiederaufroller (11) eine 
Kuhlwalzenanordnung (09) aufweist 

14. Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass sie 
einen auf die nicht langsgeschnittene Bahn (16a; 16b) zentrierten Falztrichter (24) 
und wenigstens einen auf eine der Teilbahnen (19a; 19b) zentrierten Falztrichter 
(26) aufweist 
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1 5. Verfahren nach Anspruch 2 oder Wetterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3 
Oder Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bahngeschwindigkeit der Rollendruckmaschine mindestens 30% hoher als die 
Bahngeschwindigkeit der Weiterverarbeitungsanlage ist 

16. Verfahren oder Weiterverarbeitungsvorrichtung oder Anlage nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Bahngeschwindigkeit der jeweils der maximalen 
Produktionsgeschwindigkeit ist. 

17. Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die beiden Rollenwechsler (13a; 13b) der Weiterverarbeitungsanlage jeweils einen 
eigenen lagegeregelten Elektroantrieb aufweisen. 

18. Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Steuereinrichtung diese Elektroantriebe derart ansteuert, dass nacheinander 
folgende, jeweils gleiche Druckbilder der beiden Materialbahnen (16a; 16b) 
ubereinstimmen oder einen konstanten Abstand aufweisen, d. h. registerhaitig sind. 

19. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die bedruckten Rollen 
(12a; 12b) jeweils mit einer 16-Seiten-Druckmaschine erzeugt werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass ein 32-seitiges 
Druckerzeugnis hergestellt wird. 

21 . Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Rollendruckmaschine eine 16-Seiten-Druckmaschine ist. 

22. Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 



WO 2004/089631 



14 



PCT/EP2004/050522 



das erzeugte Druckerzeugnis 32 Seiten aufweist 



23. Weiterverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Druckmaschine als Akzidenzdruckmaschine ausgebildet ist 
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